Wykonywanie odlewów metodą wytapianych modeli w autoklawizowanych formach gipsowych by J. Guzera
 
ARCHIVES 
of 
FOUNDRY ENGINEERING 
 
 
 
Published quarterly as the organ of the Foundry Commission of the Polish Academy of Sciences 
ISSN (1897-3310) 
Volume 10 
Special Issue 3/2010
 
307 – 310 
 
59/3 
 
ARCHIVES of FOUNDRY ENGINEERING Volume 10, Special Issue 3/2010, 307-310  307
Wykonywanie odlewów metodą wytapianych 
modeli w autoklawizowanych formach  
gipsowych  
 
Jacek Guzera 
Właściciel zakładu odlewniczego w Dąbrowie 386 k/Kielc, 26-001 Masłów 
 
Received 30.04.2010; accepted in revised form 01.07.2010 
 
 
Streszczenie 
 
Formy gipsowe odpowiednio przygotowane pozwalają na wykonanie odlewów cienkościennych o bardzo precyzyjnym odwzorowaniu. 
W świecie funkcjonuje dużo technologii odlewania w formach gipsowych. 
Jednak biorąc pod uwagę naturalną właściwość gipsu do przemian alotropowych, wraz ze zmianą temperatury, a z tym związane zmiany 
objętościowe, najwłaściwszą technologią form gipsowych jest taka, która eliminuje te przemiany z procesu wytapiania modeli woskowych 
i wypalania form. Takie możliwości daje proces zmiany struktury poprzez autoklawizację form (proces Antioha). 
 
 
 
1. Wprowadzenie 
 
Informację o technologii form gipsowych opartej na procesie 
Antioha zaczerpnięto z opracowania mgr inż. Zbigniew 
Adamonisa z WSK Rzeszów i doktoratu pani prof. Ludmiła 
Luśniak-Lech. 
Jednak te opracowania dotyczyły tylko struktur kulkowych 
o dużym ziarnie 0,5-1,0mm z zastosowaniem do odlewów 
aluminiowych. W czasie realizacji technologii gipsu 
autoklawizowanego w oparciu o wyżej wymienione publikacje. 
Przypadkowo pojawiły się nowe struktury. Nowe struktury 
pojawiły się za sprawą zdarzeń losowych, czy to braku prądu 
w  sieci energetycznej, awarii systemów sterowania i urządzeń 
realizujących proces. 
Problemem było odtworzyć w sposób powtarzalny te struktury 
i ustalić ich walory dla programu produkcyjnego realizowanego 
w zakładzie. 
 
 
 
 
 
 
2. Struktury gipsu, proces produkcji 
i wyniki 
 
Prezentuję kilka struktur, które są uzyskiwane w zakładzie: 
 
 
 
Rys. 1. Struktura kulkowa wielkość ziarna ~0,2mm  
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Rys. 2. Struktura kulkowa nie w pełni wykształcona – wielkość 
ziarna ~0,2mm (przerwano proces krystalizacji) 
 
 
 
Rys. 3. Struktura romboidalna gruba. Dla porównania wielkości 
ziarna sfotografowano klucze zamku Łucznik 
 
 
 
Rys. 4. Struktura romboidalna gruba 
 
 
 
Rys. 5.Struktura romboidalna drobna (igłowa) 
 
Rodzaj struktury uzyskuje się w zależności od 
wykonywanego asortymentu odlewów. 
 
Produkowany w Zakładzie asortyment odlewów jest różny: od 
miniaturowych odlewów o charakterze jubilerskim, poprzez 
odznaki, medale, plakietki, płyty, figurki, oraz figury pomnikowe.  
Specjalnością zakładu są figurki od kilku do kilkudziesięciu 
centymetrów. 
 
 
Rys. 6. Wyroby o charakterze jubilerskim z mosiądzu złocone 
i srebrzone 
 
 
Rys. 7. Modele i plakietki wielkość medali Φ 7cm - wyrób 
patynowany 
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Rys. 8. Kopie stylowych okuć meblowych – mosiądz patynowany 
 
 
 
Rys. 9. Wyroby techniczne mosiężne 
 
 
 
Rys. 10. Kompozycje figuralne (mosiądz, brąz). Wyroby 
patynowane i werniksowane 
 
Zakład wykonuje również duże formy rzeźbiarskie. 
W  dorobku firmy jest kilkadziesiąt takich dzieł, jednak 
najbardziej prestiżowym dokonaniem były repliki Syrenki 
Warszawskiej. Jedna stoi na Rynku Starego Miasta w Warszawie, 
druga jako dar Prezydenta Rzeczpospolitej śp. Lecha 
Kaczyńskiego dla narodu gruzińskiego. 
 
 
Rys. 11. Syrenka na placu przed zakładem 
 
Wyjątkowym przedsięwzięciem zakładu były lampy do Bazyliki 
w Licheniu. 
 
 
Rys. 12  
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Rys. 13 
 
Zdjęcie nr 12 i nr 13 prezentuje lampy mosiężne złocone 
stojące w Bazylice w Licheniu. Wysokość lamp 3,5m, odlewy 
cienkościenne ~3 mm. 
Lampy te zostały wykonane w formach gipsowych 
z  zastosowaniem modeli elastycznych (gumy silikonowe). 
W przypadku dłuższych serii, metoda elastycznych modeli daje 
duże oszczędności czasu wykonania oraz powtarzalność 
wyników. 
Kolejną zapowiedzią dużego przedsięwzięcia jest 
rekonstrukcja Fontanny Potop w Bydgoszczy. Oryginał z roku 
1904 będący ozdobą miasta Bydgoszcz został przetopiony przez 
Hitlera na cele wojenne. 
 
 
 
Rys. 14. Mis długości 2,8m, wysokość 1,8m. Odlew wykonany z 
brązu krzemowego 
 
Proces technologiczny zaczyna się od wykonania modelu 
woskowego, a właściwie od wykonania dobrej jakości formy 
negatywowej.  
Negatywy form wykonujemy z gum silikonowych. Tu muszę 
powiedzieć,  że wieloletnie doświadczenie pozwala na 
konstruowanie form, które biorą pod uwagę skurcze i deformacje 
gum, możliwości dobrego wypełnienia formy woskiem (czyhają 
tu różne wady- pęcherze, obciągnięcia, oberwania, 
nierównomierna grubość ścianki modelu woskowego itp.). 
Modele woskowe najpierw poddawane są obróbce kosmetycznej, 
sklejane w zestawy modelowe. W zestawach bywa jeden model 
większy - 50cm lub kilkadziesiąt, a nawet kilkaset modeli. 
Stosowane woski, to woski jubilerskie, jak również mieszanki 
wykonywane w zakładzie na bazie wosku pszczelego, parafiny, 
cerezyny, stearyny.  
Zestawy modelowe z wlewami oblewane są masą gipsową. 
Bardzo ważne jest aby gipsy były dobrej jakości, mleczko 
gipsowe odpowiedniej konsystencji. 
Gotowa forma gipsowa poddawana jest procesowi 
autoklawizacji z równoczesnym wytapianiem wosku. Następnie 
suszona i  prażona. Proces Antioha jest znany w literaturze, 
a stosowany w zakładzie jest zbliżony z kilkoma korektami. 
Ostatnią fazą jest zalewanie metalem (brąz, mosiądz, aluminium) 
do form obsypanych piaskiem w pojemnikach. 
Końcowym etapem jest oczywiście obróbka. Obróbkę 
wstępną i mycie odlewów wykonujemy w urządzeniach 
czyszczących obrotowych – Zakład posiada urządzenia własnej 
konstrukcji, jak również w urządzeniach wibracyjnych. 
Obróbka w dużej części ręczna  ślusarsko-cyzelerska. Jednak 
końcową obróbką (szlifowanie, gratowanie, ujednorodnianie 
powierzchni) wykonujemy również w urządzeniach obrotowych, 
w szczególności dotyczy to odlewów drobnych i średnich do 
40cm. 
 
3. Podsumowanie 
 
Celem mojego referatu było przybliżenie procesu 
wytwórczego odlewów artystycznych w wykorzystaniem dobrych 
technologii formierskich na bazie gipsu. 
Jestem praktykiem prowadzącym firmę, która, finansuje 
również rozwój ze środków własnych. 
Korzystając z wiedzy ogólnodostępnej literaturze o gipsach 
i  procesie Antioha miałem przekonanie, że wdrożę technologie 
w  krótkim czasie. Jednak ustabilizowanie procesów 
technologicznych – właściwości gipsu i jego struktur zajęło mi 
kilkanaście lat. 
Myślę, że było warto. Firma zbywa swoje wyroby na rynku 
krajowym, a około 40-50% produkcji na rynkach zagranicznych, 
kraje zachodnie i kraje skandynawskie. 
 
 